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<§) Verfahren zum Betreiben eines Walzgerustes 

(57) Ein Verfahren zum Betreiben eines Walzgerustes, insbe- 
sondere Quarto-Dressiergerust, das StGtzwalzen, eine hy- 
draulische Ansteilung, eine Passline-Einstellung sowie Bie- 
geeinrichtungen fur die Arbeits- und/oder Zwischenwalzen 
aufweist, ermoglicht es, in demselben Walzgerust sowohl 
hochfeste als auch gut tiefziehbare, sehr weiche Stahlquali- 
taten mit sehr kleinen Walzkraften zu dressieren, wenn die 
fur den Dressiervorgang bendtigte Walzkraft bei einer 
abgehobenen Stutzwalze von der Biegeeinrichtung einer der 
verbletbenden Walzen des Waizensatzes der abgehobenen 
Stutzwalze aufgebracht wird. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betreiben 
eines Walzgerustes, insbesondere Quarto-Dressierge- 
rttst, das Stfltzwalzen, eine hydraulische Anstellung, eine 5 
Passline-Einstellung sowie Biegeeinrichtungen fiir die 
Arbeits- und/oder Zwischenwalzen aufweist 

Ein Walzgeriist dieser Art, bei dem die Walzen eines 
Walzenpaares zudem gegensinnig axial verschiebbar 
sind und jede der verschiebbaren Walzen mindestens 10 
Ober einen Teil der Lange des Walzenballens eine von 
einer achsparallelen Geraden abweichende, gekrflmmte 
Kontur aufweist, ist durch die DE-A-29 19 105 bekannt- 
geworden. Eine Veranderung der Walzspaltkontur ist 
bei diesem Walzgeriist aufgrund der Konturengebung 15 
der Walzen und der Walzenbiegevorrichtungen mog- 
lich. Das Walzgerust ist so ausgelegt, daB sich im Walz- 
betrieb durch die axiale Verschiebung der eine ge- 
kriimmte Kontur besitzenden Walze und eine gleichzei- 
tig auf diese zur Einwirkung gebrachte Biegebeanspru- 20 
chung die Gestait des Walzspaites und damit das Profil 
des Walzbandes beeinflussen laBt 

Zum Nachwalzen von insbesondere verzinkten — 
oder auch in einer Gluhlinie behandelten — Walzban- 
dern ist es bekannt, in der Verzinkungslinie zum Dres- 25 
sieren ein Vier- Walzen- bzw. Quarto-Gerust vorzuse- 
hen. Die hydraulische Anstellung kann bei diesen Gerfl- 
sten bzw. z. B. auch Sechs-Walzen-Geriisten (six-high 
mill) oben oder unten und entsprechend die Passline- 
Einstellung (Keilanstellung) unten bzw. oben sein. Die 30 
Walzkraft derartiger Dressiergerflste ist sehr hoch aus- 
gelegt, urn Stahlqualitaten mit einer hohen Festigkeit, 
wie bei Walzbandern aus harten Materialien sowie dfln- 
nen und breiten Bandern, dressieren zu konnen, wobei 
in der Regel mit einem Dressiergrad von maximal 2% 35 
gearbeitet wird. Bei derartig hohen Walzkraften spielen 
die Hysterese und Reibungskr&fte fiir die hydraulische 
Regelung keine Rolle. 

Da das Programm derartiger Feuerverzinkungsanla- 
gen neben den genannten hochfesten Stahien auch 40 
Stahlsorten von weichen unlegierten Feinblechen und 
Sondertiefziehgflten bis beispielsweise hin zu mikrole- 
gierten IF (Interstitial Free Steels)-Stahlen umfaBt, die 
sehr weich sind und folglich mit entsprechend geringen 
Walzkraften nachgewaLzt werden miissen, ist das Dres- 45 
sieren solcher Stahlqualitaten, die vor allem in der Auto- 
mobilindustrie benotigt werden, nicht unproblematisch, 
wenn diese Stahlqualitaten in demselben Walzgerust 
dressiert werden sollen wie eine Walzbandqualitat mit 
einer hohen Festigkeit. 50 

Bei C-Stahlen ist ein Dressieren notwendig, um die 
LODER'S-Dehnung zu unterdrflcken. Dabei werden die 
Stahle gleichzeitig entfestigt Ein genaues Einhalten des 
optimalen Nachwalzgrades ist nicht erforderlich; er 
kann auch leicht flberschritten werden, ohne den Effekt 55 
der Entfestigung wesentlich zu verschlechtern. Die 
Dressiergrade liegen bei Festigkeiten grofler 200 
N/mm 2 flber 1%, wodurch die benotigten Walzkrafte 
relativ hoch sind 

1m Gegensatz dazu sind IF-Stahle frei von LU- 60 
DERS'S-Erscheinungen; sie sind sehr weich (120 
N/mm 2 ), verfestigen jedoch sehr stark. Das Nachwalzen 
orientiert sich in diesem Falle nicht mehr an der Not- 
wendigkeit der Veranderung der Materialeigenschaf- 
ten, sondern die Fragen der auBeren Bandbeschaffen- 65 
heit - wie Rauhigkeit der Oberflache oder Planheit - 
erfordern und bestimmen den WalzprozeB. Dabei ste- 
hen zwei Erscheinungen im Widerspruch: 



— wegen der starken Verfestigung will man nur 
geringe plastische Verformungen zulassen mit ent- 
sprechend geringen Walzkraften 

— das Aufpragen einer Rauhigkeit setzt relativ ho- 
he Krafte voraus, so daB sich zwangsiaufig groBe 
plastische Verformungen ergeben. 

Als KompromiB wird daher eine Endfestigkeit von 
1 60 bis 170 N/mm 2 zugelassea Aber selbst daraus resul- 
tieren immer noch solch geringe Walzkrafte, die um 
mehr als eine GrdBenordnung kleiner sind als die maxi- 
male Walzkraft des Gerflstes, womit man in den Bereich 
der Hysteresekrafte und Reibungsverluste gelangt Eine 
Dressiergradregelung flber die hydraulische Anstellung 
wird damit so ungenau, daB kein vorhersagbares, repro- 
duzierbares Ergebnis mehr zu erzielen ist 

Damit sich Bander mit sehr unterschiedlichen Festig- 
keiten in demselben Walzgeriist dressieren lassen, ist es 
bekannt, mit zwei verschiedenen Arbeitswalzen-Durch- 
messern zu arbeiten, d h. beim Dressieren von weiche- 
ren Stahlqualitaten wird ein Arbeitswalzenpaar mit ei- 
nem gegeniiber dem Dressieren harter Stahlqualitaten 
grdBeren Durchmesser der Arbeitswalzen eingesetzt 
Das reicht aber bei solch weichen Stahlqualitaten nicht 
aus, bei denen mit soweit verringerten Walzkraften ge- 
arbeitet werden muB, daB die Zylinderhysterese der fttr 
die hohen Krafte ausgelegten hydraulischen Anstellung 
und die Reibungskrafte der Fflhrungen der Walzen zu 
hohen Fehlern in der Genauigkeit der realen, im Walz- 
spalt wirkenden Walzkraft fuhren. Da schon geringe 
Walzkraftunterschiede zu erheblichen Fehlern in der 
sich einstellenden Verlangerung des Walzbandes fah- 
rea lassen sich folglich diese Bander nicht mit einem 
sauberen Dressierergebnis nachwalzen. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren der eingangs genannten Art zu schaffen, das 
es auf einf ache Weise erlaubt, in demselben Walzgerust 
ohne die genannten Nachteile sowohJ hochfeste als auch 
gut tiefziehbare, sehr weiche Stahlqualitaten mit sehr 
kleinen Walzkraften zu dressieren. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelSst, 
daB die fur den Dressiervorgang benotigte Walzkraft 
bei einer abgehobenen Stfltzwalze von der Biegeein- 
richtung einer der verbleibenden Walzen des Walzen- 
satzes der abgehobenen Stutzwalze aufgebracht wird 
Indem — nachfolgend am Beispiel eines Vierwalzens- 
Gerustes mit abgehobener oberer Stfltzwalze und zu- 
mindest angetriebener unterer Stutzwalze erlautert — 
somit die Arbeitswalzen-Biegevorrichtung bzw. die Bie- 
gezylinder der oberen Arbeitswalze, nachdem die obere 
Stfltzwalze in ihre aus der Arbeitsposition entfernte 
Grundstellung angehoben worden ist, die ansonsten von 
der hydraulischen Anstellung ausgeflbte Funktion flber- 
nimmt bzw. ubernehmen, lassen sich die gewtinschten, 
sehr kleinen Walzkrafte realisieren, da die Hysterese- 
/Reibungsverluste in der kompletten hydraulischen An- 
stellung nicht wirksam werden. Das gilt ebenso, wenn — 
wie z. B. bei einem Sechswalzen-Gerust — die Walz- 
kraft mit der Biegeeinrichtung einer Stfltzwalze aufge- 
bracht wird 

Eine Ausgestaltung der Erfindung sieht vor, daB die 
Walzkraft flber die Biegeeinrichtung auf der Antriebs- 
und Bedienungsseite flber eine Summenkraftregelung 
aufgebracht wird, womit sich eine einfache, kostengun- 
stige Losung ergibt Nach einem bevorzugten Vor- 
schlag der Erfindung wird die Walzkraft jedoch flber die 
Biegeeinrichtung auf der Antriebs- und Bedienungsseite 
getrennt flber eine Summen- und Differenzregelung 
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aufgebracht Abweichend von der Betriebsart bekann- 
ter Dressiergerilste kann erfindungsgemafl das Biegesy- 
stem der oberen - bzw. unteren - Arbeitswalze a s 
Walzkraftstellglied fiir die mit niedrigen KrSf ten zu wal- 
zenden Bander und als Biegekraftsteliglied fur die mit 
hohen/hflheren Kraften zu walzenden Bander einge- 

setztwerden. . , , 

Es wird vorgeschlagen, daB mit der Biegeeinnchtung 
des anderen Walzensatzes das Walzspaltprofil veran- 
dert wird. Wenn somit bei dem beispielsweise beschne- 
benen Quarto- Walzgerust das obere Biegesystem ge- 
zielt zur Walzkraftregelung eingesetzt wird, ist es m6g- 
lich, da die Biegesysteme bzw. -einrichtungen fur die 
obere und die untere Arbeitswalze getrennt wurden, mit 
ausschlieBlich der anderen, d.h. unteren Biegeeinrich- 
tung, die lediglich eine Summenbiegekraftregelung auf- 
weist, als Stellglied zur Beeinflussung des Waizspaltpro- 
fils zu arbeiten. DemgegenOber arbeiten bei bekannten 
Walzgeriisten Qblicherweise die Biegeeinrichtungen der 
oberen und der unteren Arbeitswalze zusammen bzw. 
gegeneinander. Das Walzspaltprofil wird folglich durch 
Verandern der gegen die untere Stutzwalze wirkenden 
positiven Biegekraft beeinfluBt 

Weiterhin ist vorgesehen, daB die obere Arbeitswalze 
zum Offnen des Walzspaltes antriebs- und bedienungs- 
seitig im Gleichlauf verfahren wird. Dies laBt sich in 
bevorzugter Weise durch eine Positionsregelung mit je 
einem Positionsgeber an den oberen Fuhrungsrahmen 
der Arbeitswalze erreichen; zur Biegung der oberen 
und der unteren Arbeitswalze sind die Fuhrungsrahmen 
beweglich in den Walzenstandera angeordnet Gleich- 
wohl sind andere Gleichlaufregelungen mdglich, z. B. 
ein hydraulischer Gleichlauf. 

Nach einem Vorschlag der Erfindung werden die 
oben und unten von den vom Walzband abgehobenen 
Arbeitswalzen entfernten, angetriebenen Stutzwalzen 
mit der hydraulischen Anstellung und der Passline-Ein- 
steUung zum ReibschluB und damit zum Beschleunigen 
der Arbeitswalzen gegen diese angestellt, und nach dem 
SchlieBen des Walzspaltes wird die obere Stutzwalze 
von der oberen Arbeitswalze abgehoben; das Walzge- 
rust bzw. die beiden Walzensatze sind damit vollig ge- 
offnet Diese beim Arbeitswalzenwechsel oder beim 
Dressieren eines Walzbandes anderer StahiqualitSU bei 
kontinuierlichem Banddurchlauf durchzufOhrende, eine 
angetriebene obere und untere Stutzwalze vorausset- 
zende Betriebsvariante empfiehlt sich dann, wenn eine 
Unterbrechung des Bandlaufs durch Entkopplung nicht 
moglich ist, weil beispielsweise ein Bandspeicher nicht 
vorhanden ist, oder die Anlagenkonzeption des Dres- 
siergerustes einen sehr schnellen Arbeitswalzenwechsel 
gestattet, so daB das Walzband aus diesem Grunde mcht 
angehalten zu werden braucht Dies ist bei Arbeitswal- 
zen-Wechselvorrichtungen der Fall, die es ermSglichen, 
die neuen Arbeitswalzen von der Antriebsseite her in 
das Walzgerust hineinzuschieben und die abgenutzten 
Walzen automatisch zur Bedienungsseite hin auszu- 
schiebea Nach dem SchlieBen des Walzspaltes lassen 
sich aber die anliegenden, angetriebenen Stutzwalzen 
beide Arbeitswalzen synchronisieren bzw. beschleuni- 
gen. Sobald das der Fall ist, wird die obere Stutzwalze 
iiber die Ausbalancierungszylinder abgehoben, und ab 
diesem Zeitpunkt setzt das erfindungsgemaBe Dressier- 
verfahren ein, bei dem die obere - bzw. untere - 
Arbeitswalzen-Biegeeinrichtung die Funktion der hy- 
draulischen Anstellung ubernimmt 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung erge- 
ben sich aus den Patentanspruchen und der nachfolgen- 



den Beschreibung, in der fur den Betrieb eines Quarto- 
Walzgeriistes Ausfuhrungsbeispiele des Gegenstandes 
der Erfindung naher erlautert sind. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Teilansicht eines als solches bekannten 
5 Quarto- Walzgerfistes in Achsrichtung der Walzen gese- 
hen schematisch dargestellt; 

Fig. 2 in vereinfachter Darstellung als Einzelheit eine 
perspektivische Ansicht der in einem Walzgerust inte- 
grierten Arbeitswalzen-Biegebl6cke; 
l0 Fig. 3 eine Schemazeichnung, die verschiedene Be- 
triebsphasen des Quarto-Walzgeriistes darsteilt, wie sie 
beim Arbeitswalzenwechsel oder bei einer Anderung 
des Walzprogramms vorliegen, wenn der Wechsel bzw. 
die Programmanderung bei kontinuierlich durchlaufen- 
15 dem Walzband stattfindet; 

Fig. 4 ein Hydraulik-Schema der Arbeitswalzen-Bie- 
geeinrichtung; und 

Fig. 5 ein ein Regelsystem zur Biegung und Walz- 
kraftregelung der oberen Arbeitswalze zeigendes Sche- 

20 ma. . 

Von einem gemaB dem AusfQhrungsbeispiel Vier- 
Walzen- bzw. Quarto-Walzgerust 1 sind in Fig. 1 die 
beiden Walzenstander 2 in der Vorderansicht teilweise 
dargestellt In den Standerfenstern des Walzgeriistes 1 

25 sind mit Einbaustucken 3 eine obere und eine untere 
Sttitzwalze 4 bzw. 5 und in Einbaustucken 6 eine obere 
Arbeitswalze 7 und eine untere Arbeitswalze 8 gelagert 
Die Stfltzwalzen 4, 5 stutzen die Arbeitswalzen 7, 8 von 
oben bzw. unten ab. Sowohl den oberen als auch den 

30 unteren Arbeitswalzen 7 bzw. 8 ist ein Biegesystem bzw. 
eine Biegeeinrichtung 9, 10 zugeordnet; diese besitzen 
als integrierte Bestandteile Biegezylinder 11, die in 
Fig. 1 (vgL auch das in Fig. 4 gezeigte Hydraulik-Sche- 
ma der Biegeeinrichtungen) fur eine positive Biegung 

35 ausgelegt sind. Gleichwohl ist auch eine negative bzw. 
eine positive und negative Biegung mOglich, urn den 
Walzspalt 12 zwischen den Arbeitswalzen 7, 8 zu beein- 
flussen. 

Wie sich naher aus Fig. 2 ergibt, sind Biegeblocke 13 

40 der dort nicht gezeigten Arbeitswalzen sowohl an der 
Bedienungsseite 14 als auch an der Antriebsseite 15 mit 
beweglichen oberen und unteren Fuhrungsrahmen 16 
bzw. 17 zur Biegung der oberen bzw. unteren Arbeits- 
walze versehea Jeweils an der Bedienungsseite 14 und 

45 der Antriebsseite 15 ist an einem der oberen Fuhrungs- 
rahmen 16 ein Positionsgeber 18 angeordnet, so daB sich 
beim Offnen des Walzspaltes 12 die Arbeitswalzen 7, 8 
im Gleichlauf verfahren lassea Die in Fig. 2 gezeigten 
Hydraulikzylinder 19 dienen zum Anheben bzw. Ausba- 

50 lancieren der oberen Stutzwalze 4, die wie die untere 
Stfitzwalze 5 angetrieben ist 

Die zum Dressieren eines das Walzgeriist 1 in Band- 
laufrichtung 20 (vgL den Pfeil in Fig. 2) durchlaufenden 
Walzbandes 21 bendtigte Walzkraft wird, wenn es sich 

55 bei dem Walzband um eine Stahlqualitat mit niednger 
Festigkeit, d. a um ein weiches Material handelt, so daB 
mit einer sehr kleinen Walzkraft gearbeitet werden 
muB, fiber die Biegeeinrichtung 9 der oberen Arbeits- 
walze 7 aufgebracht Das Biegesystem bzw. die Biege- 

60 einrichtung ist dabei so ausgelegt, daB die Walzkraft auf 
der Antriebs- und der Bedienungsseite getrennt, iiber 
eine Summen- und Differenzkraftregelung eingestellt 
bzw. aufgebaut wird, wobei die Differenzkraftregelung 
eine SchrSglagenregelung per se beinhaltet, so daB sich 

65 der Walzspalt bei einer Keilform beeinflussen laBt Die 
mit einem Antrieb versehene obere Stutzwalze 4 befin- 
det sich beim Walzen solcher Stahlqualitaten wahrend 
des Dressierbetriebs in einer von der oberen Arbeits- 
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walze 7 entfernten, angehobenen AuBerbetriebs- bzw. 
Grundstellung. Die Phase des Dressierbetriebs ist in 
dem Schema nach Fig. 3 mit II verdeutlicht, und es er- 
gibt sich dort, daB gemaB den Positionen a, b und c nur 
die beiden geschlossenen Arbeitswalzen 7, 8 in Kontakt 5 
mit dem Walzband 21 sind, wobei die angetriebene un- 
tere Stutzwalze 5 der unteren Arbeitswalze 8 anliegt 

Die Fig. 3 zeigt neben der Dressierphase II mit den 
sich gemaB den Schritten a bis c Qber die Hydraulikzy- 
linder 19 (vgl. Fig. 2) zunehmend von der oberen Ar- 10 
beitswalze 7 bis in die Grundstellung (vgl. c) abheben- 
den oberen Stutzwalzen 4 weiterhin noch die Positionen 
1 des Zufahrens und III des Auffahrens des Walzensat- 
zes. Die Phase I bis III ergeben sich fur den Walzensatz 
des Quarto- Walzgerustes 1 dann, wenn bei durchlaufen- 15 
dem Walzband 21 entweder die Arbeitswalzen 7, 8 ge- 
wechseh werden sollen oder ein Walzband 21 mit ande- 
rer Stahlqualitat dressiert werden soil, im ietzteren Fall 
namlich beim Obergang von einer hochfesten Qualit&t 
zu einer sehr weichen, tiefziehbaren Qualitat In der in 20 
Fig. 3 links dargestellten Ausgangslage der Zuf ahrphase 
I nehmen sowohl die Arbeitswalzen 7, 8 als auch die 
Stutzwalzen 4, 5 ihre von dem Walzband 21 am weite- 
sten entfernte Grundstellung ein. Mittels der hydrauli- 
schen Anstellung und der Passline-Einstellung (Keilan- 25 
stellung) werden in der Folge die Stutzwalzen 4 und 5 
bis zur Anlage an die ihnen zugeordneten Arbeitswal- 
zen 7 bzw. 8 gebracht (vgl. die in Pfeilrichtung 22 von 
links gesehen dritte Walzenanordnung), was es erm6g- 
licht, die Arbeitswalzen zu synchronisieren bzw. auf die 30 
Bandlaufgeschwindigkeit zu beschleunigen. Sobald das 
erreicht ist, wird gemaB der anschlieBend gezeigten 
Walzen-Anordnung der Walzspalt 12 geschlossen und 
die Dressierkraft aufgebaut Diese darf bei einem zu 
dressierenden Walzband 21 von geringer Festigkeit nur 35 
sehr klein sein, so daB — wie zuvor schon beschrieben 
— in diesem Fall die Dressierphase II eingeleitet und die 
Walz- bzw. Dressierkraft in der Folge ausschlieBlich 
fiber die Biegeeinrichtung 9 der oberen Arbeitswalze 7 
aufgebaut wird. Im wesentlichen umgekehrt zu der Zu- 40 
fahrphase I lSuft das Auffahren der vier Walzen des 
Walzgerustes 1 gemaB der Auffahrphase III nach Fig. 3 
ab, an deren Ende (vgl. die in Fig. 3 rechts auBen gezeig- 
te Walzenanordnung) die Walzen 7, 8 und 4, 5 dann 
wieder ihre Ausgangslage, wie beim Beginn der Zu- 45 
fahrphase I, einnehmen. 

Das far die Biegeeinrichtungen 9, 10 der oberen Ar- 
beitswalze 7 und der unteren Arbeitswalze 8 zugrunde- 
gelegte Hydraulik-Schema ist in Fig. 4 dargestellt Dar- 
aus laBt sich entnehmen, daB fur die obere und die unte- 50 
re Arbeitswalze 7 bzw. 8 jeweils die an der Bedienungs- 
seite 14 und der Antriebsseite 15 an der Einlaufseite E 
und der Auslaufseite A angeordneten Biegezylinder 11 
zusammengefaflt sind und fiber Hydraulikleitungen 23 
mit Ol aus einem Tank 24 versorgt werden. Den einzel- 55 
nen Rohrleitungen 23 sind Druck-Istwert-Geber 25, 
Druckbegrenzungsventile 26 und — jeweils einem Lei- 
tungspaar gemeinsam — Servoventile 27 zugeordnet 
Die Hydraulikleitungen 23 sind mit dem Tank 24 fiber 
eine Tankleitung 28 verbunden, die unter anderem eine 60 
Niederdruckpumpe 29, eine druckgeregelte Hoch- 
druckpumpe 30, einen Vorlauffilter 31 und einen Blasen- 
speicher 32 aufweist Weiterhin ist ein Rucklauffilter 33 
integriert, und auBerdem sind in dem Olkreislauf eine 
zum Tank 24 fuhrende Olrucklaufleitung 34 sowie eine 65 
Leckdileitung 35 vorgesehen; die Rticklaufleitung 34 ist 
an einen Olkuhler 36 angeschlossen. 

Ein Regelsystem zur Biegung der oberen Arbeitswal- 



ze 7 und zum Aufbringen der sehr kleinen Walzkrafte 
mit den an der Bedienungsseite 14 und der Antriebsseite 
15 des Walzgerfistes 1 angeordneten Biegezylindern 11 
der oberen Biegeeinrichtung 9 ist als Schema in Fig. 5 
dargestellt Es weist eine in der Steuerung vorhandene 
Umschaltlogik 37 auf, fiber die mittels der an die Biege- 
zylinder 11 angeschlossenen Schalter 38 von der Posi- 
tions- auf die Waiz-/Biegekraftregelung umgeschaitet 
wird; die gezeigte Schaltposition entspricht der Posi- 
tionsregelung, der die von den Positionsgebern 18 (vgl. 
Fig. 3) der oberen Ffihrungsrahmen 16 fiberwachten Ist- 
position an der Antriebs- und Bedienungsseite 15 bzw. 
14 zugrundeliegen. Weiterhin sind in der Steuerung 
Schalter 39 bzw. 40 zum Umschalten vom Biege- auf den 
Walzkraftsollwert 41, 42 bzw. auf einen Differenzwalz- 
kraftsollwert 43 enthalten, wobei die Druck-/lstwertge- 
ber 25 (vgl. Fig. 4) die Istkraft jeweils an der Bedie- 
nungs- und der Antriebsseite 14 bzw. 15 ermitteln. Den 
Reglern des Regelsystems, & h. dem Positionsregler 44, 
dem Gleichlaufregler 45, dem BiegeVWalzkraftregler 
46 und dem Differenzwalzkraftregler 47 sind Summier- 
stellen 48 und — zum langsamen Anfahren neuer Soll- 
werte an den Endwert — Rampen 49 zugeordnet Mit 
einem von einem Bedienungspult aus zu betatigenden 
Schalter 50 werden die Funktionen Biegung 6ffnen, Bie- 
gung halt und — wie in Fig. 5 aktuell gezeigt — Biegung 
schlieBen ausgeldst 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Betreiben eines Walzgerfistes, 
insbesondere Quarto-Dressiergerust, das Stfitzwal- 
zen, eine hydraulische Anstellung, eine Passline- 
Einstellung sowie Biegeeinrichtungen fur die Ar- 
beits- und/oder Zwischenwalzen aufweist, dadurch 
gekennzeichnet, daB die fur den Dressiervorgang 
benotigte Walzkraft bei einer abgehobenen Stfitz- 
walze von der Biegeeinrichtung einer der verblei- 
benden Walzen des Walzensatzes der abgehobe- 
nen Stfitzwalze aufgebracht wird • 
2. Verfahren nach-Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die Walzkraft fiber die Biegeeinrich- 
tung auf der Antriebs- und Bedienungsseite fiber 
eine Summenkraftregelung aufgebracht wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Walzkraft fiber die Biegeeinrich- 
tung auf der Antriebs- und Bedienungsseite ge- 
trennt Qber eine Summen- und Differenzkraftrege- 
lung aufgebracht wird. 

4. Verfahren nach einem der Ansprflche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB mit der Biegeeinrich- 
tung des anderen Walzensatzes das Walzspaltprofil 
verandertwird. 

5. Verfahren nach einem der Ansprflche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die obere Arbeitswal- 
ze zum Offnen des Walzspaltes antriebs- und be- 
dienungsseitig im Gleichlauf verfahren wird. 

6. Verfahren nach einem der Ansprflche 1 bis 5 ffir 
ein Quarto-Gerfist mit angetriebener oberer und 
unterer Stutzwalze und mit beim Arbeitswalzen- 
wechsel oder beim Dressieren eines Walzbandes 
anderer Qualitat kontinuierlichem Banddurchlauf, 
dadurch gekennzeichnet, daB die oben und unten 
von den vom Walzband abgehobenen Arbeitswal- 
zen entfernten, angetriebenen Stfitzwalzen mit der 
hydraulischen Anstellung und der Passline-Einstel- 
lung zum ReibschluB und damit Beschleunigen der 
Arbeitswalzen gegen diese angestellt werden und 
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nach dem SchlieBen des Walzspakes die obere 
StQtzwalze von der oberen Arbeitswalze abgeno- 
ben wird 
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